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Kunststoffverarbeitende Maschine zum Herstellen von faserbeladenen, thermoplastischen 
Kunststoffprodukten 

Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf eine kunststoffverarbeitende Maschine zum Herstellen von faser- 
beladenen, thermoplastischen Kunststoffprodukten gemaB dem Oberbegriff des Anspruchs 1 und 
auf eine Wiegeeinrichtung zur Verwendung bei einer solchen Maschine gemaB dem Oberbegriff 
des Anspruchs 7. 

Es ist allgemein iiblich, die mechanischen Eigenschaften von thermosplastischen Kunststoffen 
durch die Zugabe von Fasermaterial, insbesondere von Glasfasern, zu verbessern. Hierzu werden 
die Glasfasern, die auf Spulen, Rollen oder auch auf sogenannten Rovings gelagert werden, 
durch eine Zufuhroffhung in den Extruder, der das Thermoplastgranulat plastifiziert, eingefuhrt. 
Durch die Drehbewegung der Extruderschnecke werden die Glasfasern in die Extruderkavitat 
eingezogen und wahrend der nachfolgenden Schneckendrehungen zerhackt, so dass sie sich in 
der Plastifizierung gleichmaBig verteilen. Um eine gleichbleibende Qualitat der produzierten 
Kunststoffprodukte gewahrleisten zu konnen, muss sicher gestellt werden, dass das Mengenver- 
haltnis von Kunststoffgranulat bzw. Plastifizierung und Faseranteilen in der Mischung konstant 
bleibt. 

Aus der DE 35 415 32 ist eine Vorrichtung bekannt, mittels derer das Gewichtsverhaltnis zwi- 
schen Thermoplast- und Fasermaterial konstant gehalten werden soil. Hierzu werden die Ro- 
vings mit dem Fasermaterial auf einer Wagebriicke angeordnet, und die von den Rovings abge- 
zogenen Fasermenge wird ermittelt und mit einem Sollwert verglichen. Dieser Vergleich von 
Soil- und Istwert findet in einem Regelgerat statt, das bei Abweichungen derart auf die jeweilige 
Schneckendrehzahl des Extruders einwirkt, dass bei Unterschreiten des Sollwerts die 
Schneckendrehzahl entsprechend erhoht und somit mehr Fasermaterial eingezogen wird bzw. bei 
Uberschreiten des Sollwertes die Schneckendrehzahl entsprechend reduziert wird. 

Ein Nachteil dieser bekannten Vorrichtung liegt in der groBen Messungenauigkeit. 

Da die pro Zeiteinheit abgezogene Fasermasse sehr klein im Vergleich zur Masse des bzw. der 
auf der Wagebriicke befindlichen Rovings ist, sind hochsensible Messungen erforderlich. Insbe- 
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sondere bei Rovings mit starker Schlichte werden jedoch sehr hohe Abzugskrafte zum Abziehen 
der Glasfasern benotigt. Um beim Abziehen ein Knicken oder ReiBen der Fasern zu vermeiden, 
sollte der Abzug aus dem Roving in etwa vertikal erfolgen. Durch diese hohen vertikal wirken- 
den Abzugskrafte werden die Messergebnisse der Wiegeeinrichtung stark beeinflusst. Bei Ver- 
suchsreihen zu diesem Thema wurden starke Messwertschwankungen festgestellt, die sich direkt 
auf die Qualitat der Kunslstoffprodukte auswirken. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es 5 die Messgenauigkeit der Wiegeeinrichtung zu erho- 
hen, die die dem Extruder zugefuhrte Fasermenge ermittelt, um so die Qualitat der erzeugten 
Kunststoffprodukte zu verbessern. 

Dies wird durch die Merkmale des Anspruchs 1 sowie des Anspruchs 7 erreicht. 

ErfindungsgemaB wird fur die Faserzufuhr in den Extruder eine Faserzufuhreinrichtung verwen- 
det, die es ermoglicht, die Abzugsrichtung der Fasern aus dem Roving so umzulenken, dass die 
Abzugskraft das Messergebnis nicht beeinflusst. Dies geschieht dadurch, dass als Teil der Faser- 
zufuhreinrichtung eine erste Faserfuhrungseinrichtung vorgesehen ist, die fest mit dem Waag- 
teller der Wiegeeinrichtung verbunden ist und die die Abzugsrichtung der Fasern von den Rol- 
len, Spulen, Rovings oder dergleichen so umlenkt, dass sich die Kraftkomponenten, die parallel 
zur Schwerkrafl wirken, namlich die nach oben gerichtete Abzugskraft und die auf die Umlen- 
kungen wirkende Resultierende, gegenseitig aufheben. So findet eine effektive Querkraftent- 
kopplung statt, eine nur senkrecht zur Schwerkrafl wirkende Abzugskraft kann das Messergebnis 
der Wiegeeinrichtung nicht beeinflussen. 

Entkoppelt von dem Waagtellersystem befindet sich zumindest eine weitere Faserfuhrungsein- 
richtung, die die Fasern weiterleitet, so dass sie schlieBlich in den Extruder eingespeist werden 
konnen. Diese zweite Faserfuhrungseinrichtung wird relativ zum Waagteller so angeordnet, dass 
die Faserftihrung zwischen erster und zweiter Faserfuhrungseinrichtung im wesentlichen senk- 
recht zur Schwerkrafl: verlauft. Hierdurch wirken Krafte mit Komponenten parallel zur im we- 
sentlichen senkrecht wirkenden Schwerkrafl: nur auf fest mit dem Waagteller verbundene Teile 
der FaserflUirungseinrichtung und heben sich gegenseitig auf, das Messergebnis kann durch sie 
also nicht verfalscht werden. 
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Da die bevorzugte Faserabzugsrichtung aus Rollen, Spulen, Rovings oder dergleichen nicht hori- 
zontal ist, muss die erste Faserfuhrungseinrichtung mindestens ein Umlenkelement umfassen, 
das die Faserabzugsrichtung so umorientiert, dass die effektive Abzugsrichtung bei Auskopplung 
aus dem Waagtellersystem im wesentlichen senkrecht zur Schwerkraft verlauft. Hierbei ist es 
vorteilhaft, wenn die durch das Umlenkelement bewirkte Anderung der Abzugsrichtung der Fa- 
sern weniger als 180°, insbesondere weniger als 90° betragt. 

In der Praxis wird man for eine Umlenkung urn 90° mindestens zwei Umlenkelemente einsetzen, 
um eine zu grofie Kantenbelastung der Fasern zu vermeiden. 

Als vorteilhafte Umlenkelemente haben sich Stangen erwiesen, die im wesentlichen senkrecht 
zur Faserabzugsrichtung orientiert sind und keine scharfen Kanten aufweisen sollten. Um Abrieb 
und Zugbelastung der Fasem zu minimieren, werden Oberflachenmaterialien mit geringer Rei- 
bung bevorzugt Besonders geeignet sind Keramikstangen oder Stangen mit einer Keramikober- 
flache. 

In einer weiteren vorteilhaften Ausfuhrungsform werden als Umlenkelemente Umlenkrollen ein- 
gesetzt, deren Abrollflachen ebenfalls bevorzugt aus Keramik sind. 

Des weiteren betrifft die Erfindung eine Wiegeeinrichtung zur Verwendung bei einer kunststoff- 
verarbeitenden Maschine, bei der auf einem Waagteller Spulen, Rollen, Rovings oder derglei- 
chen angeordnet sind, und bei der eine erste Faserfuhrungseinrichtiing als Teil einer Faserab- 
zugseinrichtung fest mit dem Waagteller verbunden ist und so die oben beschriebene effektive 
Querkraftentkopplung ermoglicht. 

Im AnschluB wird ein Ausfuhrungsbeispiel der vorliegenden Erfindung anhand von Zeichnungen 
naher erlautert. 

Figur 1 zeigt eine erste Ausfuhrungsform einer erfindungsgemafien Faserzufuhreinrichtung 

mit einer ersten und einer zweiten Faserfuhrungseinrichtung und 
Figur 2 zeigt einen Extruder mit einer Faserzufuhreinrichtung gemaB dem Stand der Technik. 

Der Stand der Technik ist in Fig. 2 dargestellt. Ein Doppelschneckenextruder 1 wird durch einen 
Motor 4 angetrieben. Durch eine erste Einfuhroffhung 2 wird Thermoplastgranulat von einer 
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Dosiereinrichtung 6 in die Extruderkavitat eingebracht, durch eine zweite Einfuhroffhung 3 wer- 
den Fasern, die von auf einem Waagteller 7 angeordneten Rovings uber Faserfuhreinrichtungen 
8 abgezogen werden, in die Kavitat eingefuhrt. Eine nicht dargestellte Regeleinheit regelt die 
Schneckendrehzahl der Extruderschnecken in Abhangigkeit von der abgezogenen Fasermenge. 

5 

In Figur 1 ist ein wiegevorrichtungsseitiger Teil der erfindungsgemaBen Faserzufuhreinrichtung 
dargestellt, die fur die Zufuhrung der Glasfasern von Spulen, Rollen, Rovings 1 0 oder derglei- 
chen in einen Extruder benotigt wird. Auf einem Waagteller 70 der Wiegeeinrichtung ist ein 
Rahmen 16 fest montiert, an dem Umlenkelemente 14, 14* angebracht sind. In der dargestellten 
10 Ausflihrungsform ist fur jede Faser 12 ein eigenes Umlenkelement 14 vorgesehen, uber ein ge- 
meinsames Umlenkelement 14' kann das Faserbtindel aus dem Waagtellersystem ausgekoppelt 
a werden. AuBerhalb dieses Systems gibt es mindestens eine zweite Faserftihrungseinrichtung 18 
zur Weiterfiihrung des Faserstrangs 12 in den Extruder 1. Die Rovings 10 werden auf dem 
Waagteller 70 angeordnet, und die Fasern 12 werden im wesentlichen vertikal entgegen der 
15 Richtung der Schwerkraft aus den Rovings 10 abgezogen. Um eine Beeinflussung des Mess- 
ergebnisses der Wiegeeinrichtung durch diese der Schwerkraft entgegenwirkende Kraftkompo- 
nente zu vermeiden, wird die Abzugsrichtung der Fasern durch die Umlenkelemente 14, 14', die 
Teil einer ersten, fest mit dem Waagteller verbundenen Faserfuhrungseinrichtiing sind, so um- 
gelenkt, dass die Faserabzugsrichtung beim Verlassen des Systems aus Waagteller 70 und erster 
20 Faserfulmmgseinrichtung im wesentlichen senkrecht zur Schwerkraft orientiert ist. AuBerhalb 
dieses Systems aus Waagteller 70 und erster Faserfuhrungseinrichtiing werden die Fasem min- 
destens einer zweiten Faserfuhningseinrichtung 1 8 zugefuhrt, die vom Waagteller 70 entkoppelt 
derart anordnet ist, dass der Faserverlauf zwischen erster und zweiter Fuhrungseinrichtung im 
wesentlichen waagerecht verlauft. Da sich die parallel zur Schwerkraft verlaufenden Kraftkom- 
25 ponenten innerhalb des Systems aus Waagteller und erster Faserfuhrungseinrichtiing gegenseitig 
aufheben, wird hierdurch eine effektive Querkraftentkopplimg beim Faserabzug erreicht und die 
Messergebnisse der Wiegeeinrichtung sind hoch prazise und zuverlassig. 



In Abhangigkeit von den erhaltenen Messergebnissen kann so uber eine nicht dargestellte Regel- 
30 einheit die Thermoplastzufuhr in den Extruder und/oder die Schneckendrehzahl des Extruders 
gesteuert werden. Durch eine mechanisch einfach durchzufuhrende Entkopplimg von senkrech- 
ten und waagrechten wahrend des Faserabzugs auftretenden Kraftkomponenten erhalt man so 
eine hochprazise Messung. Die hierdurch gewahrleistete hohe Prozessqualitat erlaubt es, Kunst- 
stofQ)rodukte mit konstantem Thermoplast-Faser-Verhaltnis herzustellen. 
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Patentanspruche 

1 . Kunststoffverarbeitende Maschine zum Herstellen von faserbeladenen thermoplastischen 
Kunststoff-Produkten umfassend 

- einen Extruder (1), 

- eine Faserzufuhreinrichtung zum Zufuhren von auf Spulen, Rollen, Rovings oder 
dergleichen (10) befindlichem Fasermaterial in den Extruder (1), und 

- eine Wiegeeinrichtung mit einem Waagteller (7), auf dem die Spulen, Rollen, Rovings oder 
dergleichen (10) zum Ermitteln der dem Extruder zugefuhrten Fasermenge aufgenommen 
sind, 

dadurch gekennzeichnet, daB 

als Teil der Faserzufuhreinrichtung eine erste Faserfuhrungseinrichtung (16) zum Abnehmen 
der Fasern von den Spulen, Rollen, Rovings oder dergleichen (10) vorgesehen ist, die fest 
mit dem Waagteller (7) verbunden ist, und zumindest eine zweite Faserfuhrungseinrichtung 
(18) vorgesehen ist, die entkoppelt vom Waagteller (7) derart angeordnet ist, dass der 
Faserverlauf zwischen erster und zweiter Fuhrungsvorrichtung im wesentlichen senkrecht zur 
Schwerkraft verlauft. 

2. Kunststoffverarbeitende Maschine nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

die erste Faserfuhrungseinrichtung (16) mindestens ein Umlenkelement (14) umfasst, wobei 
durchjedes Umlenkelement (14) die Faserabzugsrichtung vim weniger als 180° geandert 
wird. 

3. Kunststoffverarbeitende Maschine nach Anspruch 1 oder Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

die Umlenkelemente (14) als Stangen ausgebildet sind, die im wesentlichen senkrecht zur 
Faserabzugsrichtung orientiert sind. 
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4. Kunststoffverarbeitende Maschine nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

die Stangen aus Keramik bestehen oder Keramikoberflachen aufweisen. 

5. Kunststoffverarbeitende Maschine nach Anspruch 1 oder Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

die Umlenkelemente (14) als Rollen ausgebildet sind. 

6. Kunststoffverarbeitende Maschine nach Anspruch 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

zumindest die Abrollflachen der Umlenkrollen aus Keramik sind. 

7. Wiegeeinrichtung zur Verwendung bei einer kunststoffverarbeitenden Maschine bei der auf 
einem Waagteller (7) Spulen, Rollen, Rovings oder dergleichen (10) anordenbar sind, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

als Teil einer Faserabzugseinrichtung eine erste Faserfuhrungseinrichtung (16) zxim 
Abnehmen der Fasern von den Spulen, Rollen, Rovings oder dergleichen (10) fest mit dem 
Waagteller (7) verbunden ist. 
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Zusammenfassung 

Die Erfindung betrifft eine kunststoffVerarbeitende Maschine zum Herstellen von faserbeladenen 
thermoplastischen Kunststoff-Produkten. Eine herkommliche Maschine umfasst einen Extruder, 
eine Faserzufuhreinrichtung zum Zufuhren von auf Spulen, Rollen, Rovings oder dergleichen 
befindlichem Fasermaterial in den Extruder und eine Wiegeeinrichtung mit einem Waagteller auf 
dem die Spulen, Rollen, Rovings oder dergleichen zum Ermitteln der dem Extruder zugefuhrten 
Fasermenge aufgenommen sind. 

Zum genaueren Bestimmen der von den Spulen, Rollen, Rovings oder dergleichen abgenommen 
Fasermenge wird vorgeschlagen, dass als Teil der Faserzufuhreinrichtung eine erste Faserfuh- 
rungseinrichtung zum Abnehmen der Fasern von den Spulen, Rollen, Rovings oder dergleichen 
vorgesehen ist, die fest mit dem Waagteller verbunden ist, und zumindest eine zweite Faserfuh- 
rungseinrichtung vorgesehen ist, die entkoppelt vom Waagteller derart angeordnet ist, dass der 
Faserverlauf zwischen erster und zweiter Fuhrungsvorrichtung im wesentlichen senkrecht zur 
Schwerkraft verlauft. 




